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@ Verfahran xur Heratellvng von Tuban 

Es wlrd ein Verfahren zur Herstelung alner sctitofttweisa 
aufgebauten Tube beschrieben. bsl welchom eln vorgsferttg- 
tnr Tubenhals auf alnem Dom angetvacht und dann ein* erste 
Manschetta aus warmacfirumpfendem Kunststoff so auf dte- 
sem Dom aufgasetzt wird. daB sie wenigstens teihwtse den 
Tubenhato Oberdackt, daB sodann die erste Manschatte durch 
Warrnschrumpfen mlt dam Dom tormgfelch gamacbt und mtt 
dam Tubenhala verbundan wlrd, daB weiferhin eine Wertcatoff- 
iwtachanschtcht auf die AuSansetta dor ersten Manschalta 
aufgebracht und dann wledorum sine zwelte Manachetta aus 
warmschrumpfendem Kunststoff auf die 2wfschanschichi auf- 




mlt Zwtschertachlcht und Tubenhals gemacbt wird, worauf bin 
das ferHgaProduktvom Kern abgenommen wird. (32 08 625) 
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VERFAHREN ZDR HERSTELLUNG VON TtJBEN 
Anmelders Dusan Sava Lajovic, Bmithfield, Australien 



Patentanspruche 



Verf ahren zur Herstellung einer kaechierten bzw. 
aus Schlchten aufgebauten Tube, gekennzeichnet durch: 

Anbringen eines vorgefertigten Tubenhaises (3) 
an einem Dorn (1), 

Aufsetzen elner ersten Manschette (7) aus warm- 
schrumpfendem Kunststoff auf den Dorn (1) derart, 
daB sle den Tubenhals (3) wenigstens teilwelse 
Qberdeckt, 

Warmschrumpfen der ersten Manschette (7) bis zur 
Formgleichheit mlt dem Dorn (1) und zur Anlage an 
den Tubenhals (3) , 

Aufbringen einer Warkstoff-Zwischenschicht (9) auf 
die AuBenseite der ersten Manschette (7), 
Aufsetzen einer zweiten Manschette (10) aus warm- 
schrurapfendem Kunststoff auf die Zwischenschicht 
(9), wobei die zweite Manschette (10) sich tiber die 
ganze Lange der Tube erstreckt und den Tubenhals (3) 
ganz iiberdeckt. 
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Warmschrumpfen der zweiten Manachette (10) bis 
zur Formgleichheit mit Zwischenschicht (9) und 
Tubenhals (3) ; und 

Entfernen der Tube (14) vom Dorn (1). 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dafl der Tubenhals (3) auSen mit Gewinde (5) versehen ist, 
und dafl eine innen mit Gewinde versehene VerschluBkappe 

(13) Uber die zweite Manschette (10) hintiber auf den mit 
Gewinde (5) vereehenen Tubenhals (3) geschraubt wird, 
wodurch die zweite Manschette (10) fonngleich mit dem Ge- 
winde (5) auf dem Tubenhals (3) wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet,. daB die Werkstoff -Zwischenschicht <9) eine 
Alumlniumfolie ist. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, 
dafl die Schicht (9) aus Alumlniumfolie in einer Spirale 
auf die erste Manschette (7) gewickelt wird, wahrend diese 
auf dem Dorn (1) sitzt. 

5. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
das der Dorn (1) einer von mehreren Doraen (1, ...) 1st, 
die in Umfangsrichtung mit Abstand voneinander rund um 
einen drehbaren Dorn -Revolve rkopf (2) herum sitzen. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
dafl auf einen Revolverkopf (2) gleichzeitig mehrere Tuber 

(14) hergestellt werden. 



7 u Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet , 
dafl die Manschetten (7, 10) in' Langsrichtung nahtlos aind. 
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8. Verfahren nach AnBpruch 7, dadurch gekennzeichnet , 
das die zweite Manschette (10) bereits vorher bedruckt 
bzw. verziert worden ist. 



1 
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Die Erfindung bezleht sich auf Tuben, die pastenf5rroige 
Waren vorratig halten und abgeben. Solche Tuben sind wohl 
bekannt, und es stehen zahlreiehe Verfahren zur Verftigung, 
ura sie herzustellen. Eines dieser Verfahren ist beispiels- 
weise in der australiachen Patentschrift 460 172 erlautert. 

Die bekannten Herstellungsverf ahren arbeiten zufrieden- 
stellend bei einschichtig aufgebauten Tuben, doch trifft 
man bei Verfahren, die zur Herstellung mehrschlchtig kaschier- 
ter Tuben angewendet werden, auf Schwierigkeiten. Diese mehr- 
schichtig kaschierten Tuben sind ntitzllch, wenn es notwendig 
ist, die verpackte Ware vor Verunreinigung zu echtltzen, bei- 
spielsweise vor Annahme von Geschmack oder Geruch durch eine 
Ubliche Kunsts toff tube hindurch, oder infolge UnvertrSglich- 
keit der Ware mit einer innen beachichteten Metalltube. In 
einigen Fallen konnen die Gesamtkosten einer mehrschichtigen 
Tube unter denen einer entsprechenden Aluminiumtube liegen. 

Unglucklicherweise ergeben die bekannten Verfahren zur Her- 
stellung roehrschichtiger Tuben ein Produkt, welches mehrere 
schwerwiegende Nachteile aufweist. Zunachst wird der Schicht- 
aufbau dadurch hergestellt, daB zwei oder mehr Schichten aus 
Werkstoffen wie Kunatstof f olie und Aluminiumfolie mlteinander 
vereinigt bzw. kaschiert werden. Diese Schichtbahn wird dann zu- 
geschnitten und gerollt, damit sich ein zylindrischer Tuben- 
korper mit einer L3ngsnaht ergibt, die uber die ganze Lange 
der Tube geht. Diese LSngsnaht kann durch bekannte Ver- 
fahren wie etwa Schweifien oder doppeltes Falzen fest verbun- 
den werden. Der zylindrische Tubenkdrper wird alsdann durch 
irgendeines von vielen Verfahren, zu denen auch das Spritz- 
gieBen, UltraschallschwelBen, Reibschweiflen und Warm- 
schweiBen gehdrt, mit dem Tubenhals verbunden. 

Unabhangig davon, welche Technik angewendet wird, welst das 
Fertigprodukt eine Uber die ganze Tubeniange verlaufende 
Langsnaht sowie am Ubergang zwischen Tubenkdrper und Tubenhals 
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eine rundumlaufende Naht auf. Das Endprodukt leldet dann 
an folgenden Schwachen: 

(a) Das Kaschieren und das anschlieBende Bilden der 
Tube ist hochtechnisiert und macht bei der raaschinellen 
Ausrtistung hohe Investitionen erf orderllch , ohne daB sieh,' 
bis jetzt jedenfalls, ein insgesamt zufriedenstellendes; 
durch angemessene automatische Qualitatskontrollen hin- 
sichtlich AbloBung oder Bindungsverlust zwischen den ver- 
schiedenen Schichten iiberwachtes Produict ergibt. 

(b) Weil der Tubenkdrper aowohl in Lahgsrichtung wie auch 
in Urafangsrichtung durch SchweiSen Oder andere geeignete 
Verfahren verbunden werden mufi, liegt ein schwieriges 
Problem darin, die Gtite dieser Verbindungen , die zur Ab- 
lBsung und zum Haftungsverlust neigen, aufrecht zu erhalten. 

(C) Das zum SchluB erfolgende Verschlieflen der Tube durch 
UmbBrdeln und SchweiBen im AnschluB an das PUllen verlauft 
sehr langsam und ftthrt zu Sterungen, wenn eine Ware (etwa 
ZahnpaBta) mit den Tubenwandungen in BerQhrung bleibt. Das 
fOhrt zu einem nicht akzeptablen Produkt, welches in den 
AusschuB gegeben werden muB. 

(d) Die bekannten Techniken zur Verbindung kaschierter 
Bahnen an Langs- und Umf angsnahten legen an den Rindern der 
kaschierten Bahn oftmals die zur Ware hin gelegenen inneren 
Schichten frei, was eine Korrosion der Tube und eine Verun- 
reinigung der Ware zur Polge hat. 

(e) Wegen des Verfahrens zur Hersfcellung des TubenkOrpers 
und der LSngsnaht ist es unmOglich, den Tubenkttrper auf 
seinem ganzen 360°-Umf ang mit graphischer Verzlerung zu 
versehen. 
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(f) Das Vorhandensein der Langs- und Umfangsnahte beein- 
txachtigt haufig den Gesamteindruck und die gefuhlsraMBige 
Anmutung des Endprodukts. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine verbesserte 
kaschierte Tube sowie ein Verfahren zu ihrer Herstellung 
zu schaffen, wobei die oben erwahnten Nach telle in Fortfall 
konnnen oder doch wenigstens erheblich verringert werden. 

Nach einem Merkmal der Erfindung wird ein Verfahren zur 
Herstellung einer kaschierten Tube vorgeschlagen, welches 
aus folgenden Schritten besteht: 

Anbrlngen elnes vorgefertigten Tubenhalses auf einem Dorn, 
Aufsetzen einer ersten Manschette aus warmschrumpf endem 
Kunststoff auf den Dorn derart, daB sie wenigstens zum Teil 
den Tubenhals ttberdeckt, 

Warmschrumpfen der ersten Manschette bis zur Formgleichheit 
mit dem Dorn und zur Anlage an den Tubenhals, 
Aufbringen einer Werkstof f-Zwischenschicht auf die Auflen- 
seite der ersten Manschette, sowie Aufsetzen einer zweiten 
Manschette aus warmschrumpf enden Kunststoff auf die Werk- 
stoff-Zwischenschicht, wobei die zweite Manschette tlber die 
ganze LSnge der Tube geht und den Tubenhals iiberdeckt, 
Warmschrumpfen der zweiten Manschette bis zur Formgleich- 
heit mit der Zwischenschicht und dem Tubenhals; und 
Entfernen der Tube vom Dorn. 

Der Tubenhals ist vorzugswelse mit Gewinde versehen, und es 
wird dann im Verfahren zum Aufbringen des Verschlusses ein 
zusStzlicher Schritt vorgesehen, be! dem eine innen jnit 
Gewinde versehene VerschluBkappe am mit Gewinde versehenen 
Tubenhals fiber die auf den Tubenhals aufgeschrumpfte auBere 
Kunststoff schicht geschraubt wird, urn den Tubenhals dicht 
zu verschlieBen und die auflere Kunststoff schicht mit dem 
Gewinde am Tubenhals formgleich zu machen. 

- 6 - 
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Weiterhin wird die Zwischenschicht vorzugsweise aus Alu- 
miniiunfolie gebildet, die entweder vorher zurecht gemacht 
wurde oder in einer Spirale (d.h. schrauhenfdrmig) auf die 
auf dem Dorn sltzende lnnere Kunststof fschicht gewickelt 
wird. 

Ein bevorzugtes Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird 
nunmehr unter Bezugauf die beigefiigten Zeichnungen be- 
schrieben: 



Figur 1 ist eine Seitenansicht , die einen leeren Dorn vor 
Beginn des Verfahrens zur Tubenherstellung zeigt. 

Figur 2 zeigt einen auf den Dorn aufgesetzten aus Kunst- 
stof f bestehenden Tubenhals. 

Figur 3 zeigt das Auf setzen' der ersten Manschette aus 

Kunststof f auf den Dorn, wobei sie den Tubenhals 
teilweise Uberdeckt. 

Figur 4 zeigt die Anwendung eines Verfahrensschritts zur 
Warmschrumpfung der Anordnung in Figur 3, 

Figur 5 zeigt das Hlnzufugen einer Zwischenschicht In Form 
einer Spiralwicklung aus Aluminiumfolie, die direkt 
auf die erste mit dem Dorn formgleich geschrumpfte 
Kunststoffschicht gewickelt let. 

Figur 6 zeigt das Aufsetzen einer zweiten Manschette aus 
Kunststof f, die den Tubenhals Qberdeckt. 

Figur 7 zeigt die Anwendung eines Verfahrensschritts zur 
Warmschrumpfung, urn die zweite Kunststoffschicht 
formgleich auf die Zwischenschicht und den Tuben- 
hals aufzuschrumpfen. 

Figur 8 zeigt das Anbringen einer VerschluBkappe am mit 
• Gewinde versehenen Tubenhals. 

Figur 9 zeigt dae vom Dorn abgenommene Endprodukt. 
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In den Zeichnungen sind mehrere Dome 1 an einem dreh- 
baren Revolverkopf 2 angebracht, damit sie durch schritt- 
weiae Rotation eine Anzahl von Montagestationen durch- 
laufen konnen. 

Zu Beginn der Tubenmontage wird ein aus Kunststoff be- 
atehender Tubenhals, wie in Figur 2 gezeigt, an den Dorn 
angesetzt und von Bnde eines axial verschiebbaren Stiftes 
4 gehalten. Der Tubenhals waist einen mit Gewinde versehe- 
nen Kopfteil 5 und einen konischen Schulterteil 6 auf. 

Der Revolverkopf dreht sich dann zunachst in die in Figur 
3 gezeigte Station, und es wird eine erete Manschette 7 aus 
warms chrumpfe'nder Kunststof folie so tiber den Dorn geschoben, 
daS sie den Tubenhals 3 teilwelse Uberdeckt. Die Manschette 
7 wird vorzugsweise von einem Stuck nahtlosera Kunststof f- 
Bchlauch abgeschnitten. 

Der Kevolverkopf brlngt dann den Dorn in die Nahe einer 
Heizeinheit B, welche die erste Schicht 7 in enge form- 
gleiche Ubereinstimmung mit dem Dorn und mit wenigstens dem 
Schulterteil 6 des Tubenhalses 3 schrumpft. 

An der nSchsten in Figur 5 dargeatellten Montagestation wird 
eine Zwiechehschicht 9 aus Alumlniumfolie spiral£»nnig auf 
die innere Kunststoff schicht 7 gewickelt. Die Spiralwicklung 
kanri sich leicht tiberlappen , doch kann der Streifen auch 
Rand an Rand aneinanderstoBen. Bel einer Abwandlung des Ver- 
fahrens kann die Folie auch vorher in Manschettenform zu- 
recht gemacht aeln und dann axial auf den Dorn geflihrt werden. 

In der nachsten Montagestation, die in Figur 6 dargestellt 
1st, wirifl ahnlioh wie in Figur 3 eine zweite Manschette 10 
aus warmschrumpfender Kunststof folie auf den Dorn und die 
schon teilwelse zusammengesetzte Tube aufgesetzt. In diesem 
Falle uberdeckt aber das vordere Bnde 11 der Manschette den 
Tubenhals. ganz. 



s 
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Der Revolverkopf achaltet dann den Dorn waiter in die 
NShe einer weiteren Heizeinheit. 12, welche die Suflere 
Kunststoffschlcht in enge Formgleichheit mit den beiden 
inneren Schichten schrumpft, um die fertige ka^ctoierte 
Tube zu bilden. Der vordere Manschettenteii 1t schrumpft 
formgleich mit dera mit Gewinde versehenen Kopfteil 5 des 
Tubenhalses 3. 

Figur 8 stellt eine VerschluBstation dar, in der dine 
innen mit Gewinde versehene. VerschluBkappe 1 3 auf den mit 
Gewinde versehenen .Toil des Tubenhalses aufgeschraubt wird - . 
Dadurch wird die Suflere Kunststoffschlcht 1Q in enge Form- 
gleichheit mit dem mit Gewinde versehenen Tubenhals ge- 
bractit, um die Ausformung des Gewlndes zu volienden und . 
das vordere Ende der Tube dicht zu verschlieBen.: 

fin der Station in Figur 9 wird die f ertige. kaschierte Tube 
14 durch den Stlft 4 vora Dorn abgeworfen und 1st jetzt .. 
bereit, gefullt Oder einem anderen nachf olgenden Verfahrens- 
schritt unterworfen zu warden. 

Wenn es erwttnscht 1st, kSnnen auch zwei Oder mehr Montage- 
schritte in einer einaigen Station durchgefiihrt werden. Vor- 
zugsweise sind aber die einzelnen stationen nit Abatand 
rund um einen drehbaren Dqrn-Revolverkopf herum angeordnet. 
Bin und derselbe Revolverkopf kann gleichzeitlg bei der Her- 
stellung mehrerer Tuben eingesetzt sein, damit die Fertigungs- 
geschwindigkeit fur die Tuben gesteigert wird* 

Es is.t ersichtlich, daB die nach dem oben beschriebenen 
und durch .die Zeichnungen veranschaulichten Ver'f ahren be- 
stellte kaschierte Tube einheitllche innere und SuBere 
Kunststoffwandungen hat, die frei von Lang snfih ten sind. 
Weder die Zwischenschicht noch die der Ware zugewandte 
Innen achicht liegt an miteinander verbundenen RMnderh frei. 
DarUberhinaus ist die warmgeformte Dichtung der inneren und 
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MuBeren Tubenschichten zum Tubenhals hin dauerhaft stark 
und haltbar, da sie weniger zur Abldsung neigt, als es bei 
den fur bekannte kaschierte Tuben allgemein verwendeten 
Verblndungstechniken der Pall 1st. Das Verfahren kann zur 
Herstellung von Tuben verwendet werden, die irgendeine ge- 
wtinachte Anzahl von Schichten, von zwei an auf warts haben. 
Es 1st aber besonders ntitzlich bei der dargestellten Aus- 
ftihrungsform mit drei Schichten, bei der eine einzige 
Zwischenachlcht verwendet wlrd. In anderen Fallen, bei 
denen zusatzliche Festlgkeit erforderlich 1st, kfinnen zu- 
satzlich Kunststoffsohichten oder Zwischenwerkstof fe ver- 
wendet werden. 

Die zur Durchfuhrung des Verfahrens erforderliche maschinelle 
Auertistung ist verhaltnismaBl.g koatengtlnstig herzustellen und 
zu betreiben, und die Produktqualltat Ubertrifft die von in 
bekannter Weiae kaachierten Tuben. 

Daa Verfahren kann, wenn erwunscht, ebenso auch in Verbin- 
dung mit einer ZwlBohensohicht oder mit Schichten verwendet 
wexden, die eine Langanaht haben, wie mit warmgeachrumpf ter 
Kunststoffolie, die eine Langsnaht hat, Vorzugsweise hat je- 
doch die Kunststoffolie die Form eines nahtlosen Schlauches. 

Die auflere Schicht eines nahtlosen Schlauches kann vor oder 
nach Herstellung der Tube bedruckt oder verziert werden. 
In jedem Falle kann sich die Verzierung einer aufleren naht- 
losen Schicht liber die ganzen 360° des Tubenumfangs er- 
strecken. 

Wenngleich die Erfindung unter Beiugnahme auf eln beetimmtes 
Ausfuhrungsbeispiel beschriebeh wurde, ist eB fur den Fach- 
mann ersichtlich, daa die Erfindung auch in vielen anderen 
Formen ausgefiihrt warden kann. 
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